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Abstract of DEI 9834086 

Following screw-plasticization, before injection, the screw is counter-rotated through a set angle, 
positively closing the non-return valve (2). The zero-displacement point of the screw is set, on stopping 
counter-rotation. Preferred Features: Counter-rotation describes a set angle, preferably 180 deg or 
more and/or is continued until a pressure drop is detected in the volume (3) ahead of the screw. 
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@ Verfahren zunn SpritzgieBen von Kunststoff-Formteilen 

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Spritzgieden 
von Kunststofformteilen, das die Schritte aufweist: a) Pla- 
stifizieren von Kunststoffmaterial mittels einer Plastifizler- 
und Einspritzschnecke (1), die an ihrem Ende eine Ruck- 
stromsperre (2) aufweist, durch Drehen der Plastifizler- 
und Einspritzschnecke (1) in einer ersten Drehrichtung 
und Fordern des plastifizierten Kunststoffmatenals in ei- 
nen Schneckenvorraum (3), b) Einspritzen des plastifizier- 
ten Kunststoffmatenals im Schneckenvorraunn (3) durch 
axiales Verschieben der Plastifizier- und Einspritzschnek- 
ke (1) in ein Spritzgief^werkzeug {4}, wobei die Piastifizier- 
und Einspritzschnecke {^) zwecks Erreichen eines defi- 
nierten Einspritzvolumens urn einen vorgegebenen Weg- 
betrag (s) verschoben wird. ErfindungsgemalS ist vorge- 
sehen, daf^ nach Schritt a) und vor Schritt b) die folgen- 
den Verfahrensschritte durchgefuhrt werden: c) Drehen 
der Plastifizier- und Einspritzschnecke (1) um eInen vorge- 
gebenen Drehwinkel in einer zur ersten Drehrichtung ent- 
■ gegengesetzten Drehrichtung, um die RQckstrornsperre 
(2) aktiv zu verschltefien, d) Setzen des Nullpunkts (0) fur 
' den Verschiebe-Wegbetrag (s) der Plastifizier- und Ein- 
spritzschnecke (1) nach AbschlulS der Ruckdrehung der 
Plastifizier- und Einspritzschnecke (1} gemaS Schritt c). 
Damrt kann ein genau reproduzierbarer SpritzgieBprozefi 
erreicht werden. 
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Beschreibung 



Die Erfindung bezieht sicb auf ein Veifabren zum Spiitz- 
gieSen von Kunststoff-Forxnteilen, das die Schritte aufweist: 

5 

a) Plastifizieren von Kunststofimaterial mittels einer 
Plastifizier> und Einspritzschnecke, die an ihiem Bnde 
eine RUckstromsperre aufweist, durch Drehen der PLa- 
sdfizier- und Einspritzschnecke in dner ersten Dreh- 
richtung und Fordem des plasdfizierten Kunststoffima- lO 
terials in einen Schneckenvorraum, 

b) Einspritzen des plasdfizierten Kunststoffinatenals 
im Schneckenvorraum durch axiales Verschieben der 
Plastifizier> und Einspritzschnecke in ein. Spritzgiefi- 
werkzeug, wobei die Plastifizier- und Einspritz- 15 
schnecke zwecks Eneichen eines definierten Einspritz- 
volumras urn einen voigegebenen Wegbetrag verscbo- 
ben wild. 

Es ist bekannt, kombinierte Plastifizier- und Einspritz- 20 
schnecken einzusetzen, die an ihiem Ende mit dner RQck> 
stromsperre ausgcstattet sind. Wenn die Schnecke - als Kol- 
ben wirkend - plastifiziertes Kunststofi&naterial in das 
Werkzeug einspritzt, stellt die RUckstromsperre sicher, dafi 
die Kunststoffschmelze nicbt in den Bereich der Scbnecken- 2S 
gange zurUckstromen kann. 

Dabei ist es ein bekanntes Problem sicherzustellen, daB 
die Riickstromspene in einer definierten Zyklusphase des 
Spritzgiefizyklus schlieBt, so daB ein reproduzierbares 
Schmelzevolumen eingespritzt werden kann. 30 

Der Stand der Tecbnik geht bislang davon aus, daB die 
RQckstr5niung beim axialen Schneckenvortiieb daduich 
veriiindert wild, dafi auf Grund der Reibung der RQckstrom- 
sperte an der Schneckenzylinderwand das Abspenteil der 
RQckstromsperre in die geschlossene Lage gebracht wird. 35 

Aus der EP 0 489 363 Bl ist ein SpritzgieBveifahren be- 
kannt, bei dem zunachst das Kunststo&naterial durch die 
Schnecke plastifiziert und in den Schneckenvorraum gefor- 
dert wild. Dann wird der gefiillte Schneckenvorraum gegen 
Riickstromen der Scbmelze in den Schneckenzylinder akdv 40 
abgesperrt und dann die SchmeLze durch Vorschub der 
Schnecke aus dem Speicherraum in die Werkzeugkavitat 
ausgetrieben. Zur Etieichen einer hoberen Reproduzierbar- 
keit des SpritzgieBzyklus erfolgt das aktive Absperren des 
geftiUten Scbneckenvorraums gegen den Widerstand einer 45 
VerschluBdiise, wobei der Startpunkt fiir die Vorschubbewe- 
gung der Schnecke erst mit der aktiven Sperrung des Kunst- 
stoffschmelze-Rttckstroms bzw. mit dem Qffiaen der Ver- 
scblufidiise bestimrot wird. Die exakte Abarbeitung eines 
Einspritzprofils gemaB einer Sollwert-Voigabe wird erst mit 50 
der akdven Sperrung des RQckstroms bzw. mit dem O^en 
der VerschluBdiise und erst bei Obereinstimmung des im 
Schneckenvorraum anstehenden Schmelzedrucks mit einem 
vorgegebenen Referenzdruck gestartet. 

Aucb aus der DE 32 03 763 Al ist eine Plastifizier- und 55 
Spritzeinheit von SpritzgieBmaschinen bekannt, die an ih- 
rem Ende eineRticksttomsperre aufweist Das SchlieBen der 
RUckstromsperre wild durch einen Hydrometer im Zusam- 
menwiricen mit einem Schrittmotor und einer axialen Bewe- 
gung der Schnecke eneicht 60 

Die bekannten Verf ahren und Vonichtungen zum Sperren 
des RQckstnbmens der SchmeLze beim Einspritzen sind je- 
doch nicht geeignet, eine bochgenaue SchuBgewichtskon- 
stanz zu gewghrleisten. Der Grund liegt darin, daB durch die 
Viskositat der Scbmelze der exakte Zeitpunkt des Verschlus- 65 
ses do: RUckstromsperre nicht genau genug vorhergesagt 
werden kann. 

Der Erfindung liegt daber die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 



fahren vorzuschlagen, mit dem sichergestellt werden kann, 
daB die RUckstromsperre voUstSndig geschlossen ist, bevor 
mit dem Einspritzen von Kunststoff mittels axialer Bewe- 
gung der Schnecke begonnen wird. Dadurcb soil ein besser 
reproduzieibarer SpritzgieBprozeB mdglich werden. 

Die Ldsung dieser Aufgabe durch die Erfindung ist da- 
durcb gekennzeichnet, daB nach Schritt a) und vor Schritt b) 
die folgenden Verfahrenschritte durchgefUhrt werden: 

c) Drehen der Plastifizier- und Einspritzschnecke (1) 
um einen vorgegebenen Drehwinkel in einer zur ersten 
Drehrichtung entgegengesetzten Drehrichtung, um die 
RUckstromsperre (2) aktiv zu verschlieBen, 

d) Setzen des Nullpunkts (0) fiir dai Verschiebe- Weg- 
betrag (s) der Plasdfizier- und Hnspritzscbnecke (1) 
nach Abschlufi der RQckdrebung der Plastifizier- und 
Einspritzschnecke (1) gemMfi Schritt c). 

Die Erfindung geht von der Erkenntnis aus, daB es auf- 
grund der \^skositat der Scbmelze nicht mSglich ist, den 
Zeitpunkt, zu dem die RUckstromsperre voUstandig ge^ 
schlossen ist, mittels der vorbekannten X^ahren zu ermit- 
teln. 

Es hat sicb jedoch gezeigt, daB mittels einer definiertwi 
"Rtickdrehung" der Schnecke um einen vorgegebenen Win- 
kelbetrag zuveri^sig sichergestellt werden kann, daB die 
RUckstromsperre geschlossen ist ErfindungsgemaB wird 
daher vor dem Definieren des Einspritz-NuUpunktes ein de- 
finiertes Schnecken-RUckdrehen ausgefuhrt, das die RUck- 
stromsperre verschliefit 

\brzugsweise wird voigesehen, dafi die Drehung in der 
zur ersten Drehrichtung entgegengesetzten Drehnchtung 
um einen festen Winkel, vorzugsweise um 180*^ oder mehr, 
erfolgt 

Weitertiin kann vorgesehen sein, daB die Drehung in der 
zur ersten Drehrichtung entgegengesetzten Drehrichtung so- 
lange erfolgt, bis im Schneckenvorraum (3) ein Druckabfall 
detekdert wird. 

In der Zeichnung ist dn Ausftihrungsbeispiel der Erfin- 
dung dargestellt 

Fig. 1 zeigt schematisch den Schnitt durch eineEinspritz- 
vorrichtung, in 

Fig. 2 ist schemadsch der Druck-Zeit-N^rlauf Uber einen 
SpritzgieBzyklus dargestellt 

In Fig. 1 ist eine Plastifizier- und Einspritzschnecke 1 zu 
sehen, die in ihrem Schneckenzylinder sowobl dr^bar als 
auch axial verscfaieblich angeordnet ist Am Ende der 
Schnecke 1 ist dne bekannte Ruckstromsperze 2 beliebiger 
Bauart angeordnet In SchmelzeflieBrichtung "binter" der 
Schnecke 1 und Sperre 2 befindet sich der Schneckenvor- 
raum 3. Dort kann sich Scbmdze ansammeln, die daim mit- 
tels einer Axialbewegung der Schnecke 1 in das SpritzgieB- 
werkzeug 4 gespritzt werden kann. 

Im Bereich des Schneckenvorraumes 3 ist ein Drucksen- 
sor 5 angeordnet Mit diesem kann der Druck pv erfaBt wer- 
den, 6sxi die Scbmelze im Schneckenvorraum 3 hat Die - 
nicbt dargestellte - Maschinensteuerung registriert den 
Druck Pv. 

Ziel der vorliegenden Erfindung ist es, denjenigen Zeit- 
punkt bzw. diejenige Schneckenposition genau festzulegen, 
wo die RUckstromsperre vollstandig geschlossen ist Erst ab 
dieser Position ist es nSmlich m5glicb, eine genau definierte 
Menge Scbmelze in die Werkzeugkavitat einzuspritzen, 
d. b. zum Zeitpunkt des Verschlusses der Sperre wird der 
NuUpunkt 0 fUr den Verschiebe- Wegbetrag s gesetzt, um 
den die Schnecke 1 zwecks Injektion einer genau vorbe- 
stimmten Menge Schmelze axial bewegt wird. 

Dieser Zeitpunkt bzw. diese Schneckenposition bestimmt 



BEST AVAILABLE COPY 



DE 198 34 086 C 1 

3 4 



sich - wie aus Fig, 2 zu schen ist - wie folgt = . . 

In Fig. 2 ist der typische Druckverlauf des Drucks im 
Schneckenvorraum pv tiber der Zeit daigestellL Zum Zeit- 
punkt to beginnt im gezeigten BeispieL der Spiit^giefizyklus; 
gleichzeitig beginnt doc Einspritzvoigang, bd dem der 5 
Druclc stark ansteigt Allerdings ist die RiickstiQinsperre 2 
Qoch nicht zum Zeitpimkt to voUstMndig geschlossen: Durcb 
die ^kositat der Schmelze liegt der Spelling der Rttck- 
stromsperre nocb nicht an; es kann Schmelze "nach hinten" 
zunickstzomea, so daB zum Zeitpunkt to zunachst von Haus lo 
aus nocb keine genaue Reproduzierbarkeit gegeben ist 

Zum Zei^unkt ti ist das Einspiitzen beendet, der Nach- 
druck beginnt. Bd t2 ist der Nacbdiuck beendet, so dafi be- 
kanntermaBen das Dosieren beginnen kann. Bei ts ist 
schlieBlich das Dosieren beendet 15 

Genau zu diesem Zeitpunkt erfolgt das erfindungsgen^Be 
Rttckdzehen der Schnecfce 1: Durdi ROckdiehen der 
Schnecke entgegen der Plastifizierdrehiichtung urn einen 
vorgegebenen Drefawinkel oder fUr eine voigegebene Zeit 
wird die Riickstiomsperre zuveilassig geschlossen; der 20 
Druck Pv sinkt - wie Fig. 2 entnommen werden kann - da- 
durch ab. Bei t4 ist das RUckdrehen der Schnecke abge- 
schlossen und die Riickstromspene verschlossen, so daB de- 
finierte Bedingungen fOr das Einspritzen vorliegen: Nach- 
dem bei is der laufende Spritzzyklus abgeschlossen ist er- 2S 
folgt das Einspritzen von Schmelze emeut bei to, jedoch bei 
vorher auf Null gesetztem Axialverschiebeweg der 
Schnecke. Somit kann die Schnecke jetzt um einen vorgege- 
benen Wert zwecks Schmelzeinjektion axial verschoben 
werden, wodurch ein genau dosiertes Schmelzevolumen 30 
eingespritzt wezden kaniL 

In der - nicht daigestellten Maschinensteuerung wird au- 
tomadsch veranlafit daB zum gegebenen Zei^unkt (Zeit- 
punkt t4) der Einspritzweg s auf NuU geuiggert wird. Damit 
ist eine hochgenaue Reproduzierbarkeit des Spritzgiefizy- 35 
klus gewahrleistet 

Bezugszeichenliste 

1 Plastifizier- und Einspritzschnecke 

2 Rtickstromsperre 

3 Schneckenvorraum 

4 Spritzgiefiwericzeug 

5 Drucksensor 

Pv Druck im Schneckenvorraum 3 
s Wegbetrag fiir axiale Verschiebung der Schnecke 1 
0 NuUpunkt fUr den Verschiebe- Wegbetrag s 
to Zyklusstart; Beginn Einspritzen 
ti Ehde Hnspritzen und Beginn Nachdruck 
t2 Ende Nadidruck und Beginn Dosieren 
t3 Ende Dosieren und Beginn RQckdrehen der Schnecke 
t4 Ende Rtickdreheo der Schnecke 
ts Zyklusende 



(1) in ein SpritzgieBwerkzeug (4), wobd die Pla- 
stifizier- und Einspritzschnecke (I) zwecks Enei- 
chen eines definierten Einspritzvolumens um ei- 
nen vorgegebenen Wegbetrag (s) verschoben 
wird, 

dadurch gekennzeiduiet, daB nach Schritt a) und vor 
Schritt b) die folgenden Voiahrenschritte duichgefUhrt 

werden: 

c) Drehen der Plastifizier- und Einspritzschnecke 
(1) um einen vorgegebenen Drehwinkel in einer 
zur ersten Drehrichtung entgegengesetzten Dreh- 
richtung, um die Ruckstromsperre (2) aktiv zu 
verschlieBen, 

d) Setzen des NuUpunkts (0) fiir den Verschiebe- 
Wegbetrag (s) der Plastifizier- und Einspritz- 
schnecke (1) nach AbschluB der Riickdrehung der 
Plastifizier- und Einspritzschnecke (1) gemSB 
Schritt c). 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekomzeich- 
net, daB die Drehung in der zur ersten Drehrichtung 
entgegengesetzten Drehrichtung um einen festen '^n- 
kel, vorzugsweise um 180° oder mehr; erfolgt 

3. Verfahrra nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net daB die Drehung in der zur ersten Drehrichtung 
entgegengesetzten Drehrichtung solange erfolgt bis im 
Schneckenvorraum (3) ein Druckab£all detektiert wird. 
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Patentanspriiche 55 

1. Verfahren zum SpritzgieBen von Kunststoff-Form- 
teilen, das die Schritte aufweist: 

a) Plaslifizieren von Kunststofi!ixiatBrial mittels 
einer Plastifizier- und Einspritzschnecke (1), die 60 
an ihrem Ende eine Rtickstromsperre (2) aufweist, 
durch Drehen der Plastifizier- und Einspritz- 
schnecke (1) in emer mt&n Drehrichtung und 
Fordem des plastifizierten Kunststofifoiaterials in 
einen Schneckenvorraum (3), 65 

b) Einspritzen des plastifizierten Kunststof^ate- 
rials im Schneckenvorraum (3) durch axiales Ver- 
schieben der Plastifizier- und Einspritzschnecke 
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